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54 Jig for cutting long stock into lengths 



57 The invention relates to a jig for cutting long stock, especially copper pipe 2, into lengths. In the 
jig, the copper pipe 2 is carried by a guide belt 4. Parallel to the guide belt 4 there is provided a parting jig 
6 that moves together with the copper pipe 2 and that comprises saws 7 guided rotatably by a transport 
means 14. During the sawing stroke, these engage with their rotating saw blades 10 in saw pockets 1 1 
formed on the guide belt 4. These saw blades 10 are oriented with their axis of rotation 12 parallel to the 
copper pipe 2 and are positively guided at right angles thereto in order to part the copper pipe 2. The 
sawing stroke is completed under the influence of a curved path 37, along which the transport units 9 of 
the saws 7 are positively guided in linear motion. 
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(54) Vorrichtung zum AblSngen von Langmaterial 

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Abiangen von Langmaterial, insbesondere von Kupfer- 
rohr 2. Das Kupferrohr 2 ist in der Vorrichtung von 
einem Fuhrungsband 4 getragen. Parallel zum FOh- 
rungsband 4 ist eine mit dem Kupferrohr 2 bewegte 
Trennvorrichtung 6 vorgesehen, welche von einem 
Transportmittel 14 umlaufend gefuhrte Sagen 7 umfaBt. 
Diese greifen mit ihren rotierenden Sagebiattern 10 bei 



Sagehub in am Fuhrungsband 4 ausgebildete Sageta- 
schen 11. Die Sagebiatter 10 sind hierbei mit ihrer 
Drehachse 12 parallel zum Kupferrohr 2 ausgerichtet 
und quer dazu das Kupferrohr 2 trennend zwangsge- 
fuhrt Der Sagehub wind unter dem EinfluB einer Kur- 
venbahn 37 vollzogen, an der die Transporteinheiten 9 
der Sagen 7 linear zwangsgefuhrt sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Abiangen von Langmaterial wie Stangen, Rohre usw, 
wobei das Langmaterial von einer mitlaufenden FOh- 
rung getragen ist und parallel zur FOhrung eine mit dem 
Langmaterial bewegte Trennvorrichtung vorgesehen ist. 
[0002] Bei der kontinuierlichen Herstellung von 
langgestreckten Teilen, beispielsweise von Kupferrofv 
ren, werden bedarfsgerechte Einzeliangen von dem im 
Prinzip endlos gefertigten Langmaterial abgeteilt. Dies 
kann durch Abscheren erfolgen, wie es beispielsweise 
aus der DE 30 22 884 C2 bekannt ist. Ublich ist auch, 
die Einzeliangen f liegend abzuteilen. Hierbei laufen die 
Schneid- und Trennwerkzeuge mit dem Langmaterial 
wahrend des Schneidvorgangs mit. Es kommen sowohl 
Sageals auch Schervorrichtungen zum Einsatz, welche 
jeweils kurzzeitig aus einer Grundstellung auf die jewei- 
lige Liniengeschwindigkeit beschleunigt werden, das 
Material durchtrennen und anschlieBend wieder in ihre 
Grundstellung zuruckkehren. Diese bekannten Vorrich- 
tungen stoBen jedoch hinsichtlich Taktzeiten und Lei- 
stung an ihre Grenzen. Auch kOnnen kurze fehleitiafte 
Abschnitte im Langmaterial nicht selektiv herausge- 
trennt werden. Die AusschuBiange ist stets von der 
jeweiligen Einzeliange bestimmt. Scherend arbeitende 
Vorrichtungen haben zudem den Nachteil, daB das 
Langmaterial in der Trennebene deformiert wird und 
nachbearbeitet werden muB. Je nach Lange der Defor- 
mationszone entsteht hier zusatzlicher vermeidbarer 
Ausschu 13. 

[0003] Der Erfindung liegt daher ausgehend vom 
Stand der Technik die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung zum Abiangen von Langmaterial leistungsmaBig 
und anwendungstechnisch zu verbessern, wobei eine 
hohe Schnittgenauigkeit und eine Verringerung von auf- 
tretendem Ausschu B erreicht wird. 
[0004] Die L6sung dieser Aufgabe besteht nach der 
Erfindung in einer Vorrichtung gemaB Anspruch 1, bei 
der das Langmaterial von einer mitlaufenden FOhrung 
getragen ist und parallel zur FOhrung eine mit dem 
Langmaterial bewegte Trennvorrichtung vorgesehen ist. 
Die Trennvorrichtung urrrfaBt mindestens eine von 
einem Transportmittel umlaufend gefuhrte Sage mit 
einem rotierenden Sageblatt, welches im Bereich einer 
in der FOhrung ausgebildeten Sagetasche mit seiner 
Drehachse parallel zum Langmaterial ausgerichtet und 
quer zum Langmaterial dieses trennend zwangsgefuhrt 
ist. 

[0005] Die abhangigen AnsprOche 2 bis 6 haben 

bevorzugte konstruktive AusfOhrungen und prinzipielle 

Weiterbildungen dieser LGsung zum Inhalt. 

[0006] Vorteilhaft kann die mitlaufende FOhrung fur 

das Langmaterial durch ein in sich geschlossenes 

umlauf endes FOhrungsband realisiert werden. 

[0007] Durch das rotierende Sageblatt wird ein sau- 

berer Sageschnitt ohne Deformation der Schnittenden 

erreicht 



[0008] Der Abstand zwischen zwei Sageschnitten 
ist im laufenden Betrieb bestimmbar. Dementsprechend 
kOnnen sowohl eine vorgegebene Standardiange vom 
Langmaterial a!s auch im BedarfsfaN, beispielsweise bei 

s festgestellten Schaden im Langmaterial, von der Stan- 
dardiange abweichende kOrzere Abschnitte abgeteilt 
werden. Ausschu Biangen werden so deutlich reduziert. 
[0009] Der Abstand zwischen zwei Sageschnitten 
kann beispielsweise durch eine Regulierung der 

10 Geschwindigkeit des Transportmitteis der Trennvorrich- 
tung bestimmt werden. Vorteilhaft sind dem Transport- 
mittel mehrere jeweils an einer Transporteinheit 
verlagerbare Sagen zugeordnet, wie dies Anspruch 2 
vorsieht, wobei die jeweils zur Durchfuhrung eines 

is Sageschnitts zum Eingriff gelangende Sage bestimm- 
bar ist. 

[001 0] Die Sagen werden durch das Transportmittel 
umlaufend gefOhrt. Unter umlaufend ist erfindungsge- 
maB sowohl eine FOhrung der Sagen an einer in sich 

20 geschlossenen Bahn zu verstehen ais auch eine offene 
Ausf Ohrung mit separatem System zur ROckfuhrung der 
Sagen. Das heiBt, die Sagen werden nur in Fertigungs- 
richtung gefOhrt. AnschlieBend werden die Sagen ent- 
nornmen und extern der Vorrichtung wieder zugefOhrt 

25 [0011] Ein Teil der FOhrungsbahn der Sagen lauft 
parallel zur Fertigungslinie. Auf diesem TeilstOck fuhren 
die Sagen zwangsgefOhrt einen Sagehub senkrecht zur 
Langsachse des Langprofils aus, wobei eine saubere 
Trennung des Langmaterials erfolgt. Das Langmaterial 

30 ist beidseitig der Sagetasche gestotzt. Hierdurch wird 
eine Deformierung an den Schnittkanten vermieden. 
[0012] Der Sagehub kann grundsatzlich auf ver- 
schiedene Weise eingeleitet bzw. durchgefOhrt werden, 
beispielsweise mittels eines Kurvengetriebes oder 

35 eines Spindeltriebs. Eine besonders vorteilhafte 
betrieblich robuste und wenig anfailige LOsung besteht 
gemaB den Merkmalen des Anspruchs 3 darin, die 
Sagen unter dem Einf luB einer Kurvenbahn an der 
Transporteinheit linear zwangszufOhren. Die LinearfOh- 

40 rung quer zum Langmaterial kann sowohl vertikal als 
auch senkrecht hierzu erfolgen. 
[0013] FOr die Praxis bietet es sich in diesem 
Zusammenhang an, die Sagen anforderungsgerecht im 
Umlauf auf die Kurvenbahn auszugleisen. Uberdie Kur- 

45 venbahn wird die jeweilige Sage abgesenkt, wobei sie 
den Sageschnitt ausfOhrt. AnschlieBend wird die Sage 
dem Verlauf der Kurvenbahn fblgend wieder angehoben 
und in den Umlauf zurQckgefOhrt. 
[0014] Nach den Merkmalen des Anspruchs 4 sind 

so die Transporteinheiten, welche die Sagen tragen, an 
zwei FOhrungsschienen verlagerbar. Dies kann sowohl 
gleitend als auch rollend erfolgen. 
[0015] Die Transporteinheiten weisen einen U-fOr- 
mig konfigurierten Rahmen auf welcher mit seinen 

55 Schenkeln drehgelenkig zwischen Tragplatten angeord- 
net ist, die an das Transportmittel angelenkt sind 
(Anspruch 5). Die Transporteinheiten bilden so kurven- 
gangige Schlitten, welche problemlos mit dem Trans- 
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portmrttel urn Kurven geleitet werden kOnnen. 
[0016] GemaB den Merkmalen des Anspruchs 6 
umfaBt das Transportmittel einen Qber Zahnscheiben 
gefQhrten Zahnriemen, der uber Mitnehmer mit den 
Tragplatten gekoppelt ist. So ist eine schlupflose Kraft- 
Obertragung for den Antrieb der Transporteinheit mOg- 
lich. Diese AusfOhrung ist robust, wenig sWranfailig und 
wartungsfreundlich. 

[0017] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zeichnet 
sich insgesamt zunachst durch eine Reduzierung von 
AusschuBmengen aus. Da ein sauberer Sageschnitt 
durchgefOhrt wird, entsteht kein zusatzlicher AusschuB 
durch deformierte Rohrenden wie beim Hacken Oder 
Scheren. Durch die MCglichkeit, variabel auf die jeweils 
abzutrennenden Einzeliangen einzuwirken, kann eine 
Minimierung der Abfallmengen erreicht werden. Auch 
bei hohen Geschwindigkeiten kfinnen kurze fehlerhafte 
RohrstGcke herausgetrennt werden, und zwar ohne daB 
hierfQr die Geschwindigke'rt des Langmaterials in der 
Fertigungslinie in der Vorrichtung reduziert werden 
muB. 

[0018] DarOber hinaus erm6glicht die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung hdhere Geschwindigkeiten und 
hOhere Taktzeiten, so daB die Leistung der Vorrichtung 
gesteigert werden kann. 

[0019] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines 
in den Zeichnungen dargestellten Ausf uhrungsbeispiels 
naher beschrieben. Es zeigen: 

Figur 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung in der 
Seitenansicht; 

Figur 2 eine Draufsicht auf die Darstellung der Figur 
1 gemaB der Linie IMI und 

Figur 3 einen Vertikalschnitt durch die Vorrichtung 
entiang der Linie Ill-Ill in Figur 2. 

[0020] In den Figuren 1 bis 3 ist eine Vorrichtung 1 
zum Abiangen von im Strang hergestelltem Langmate- 
rial 2, insbesondere von Kupferrohren, dargestellt: 
[0021] Das Kupferrohr 2 veriaBt den Herstellungs- 
prozeB und gelangt uber eine Temperstrecke, wo eine 
AbkOhlung stattfindet, zur Vorrichtung 1. Die Vorrich- 
tung 1 umfaBt einen aus Quer-. Langs- und Vertikaltra- 
gern aufgebauten stabilen Grundrahmen 3. In der 
Vorrichtung 1 wird das Kupferrohr 2 von einer durch ein 
FOhrungsband 4 gebildeten Fuhrung getragen. Das 
FOhrungsband 4 weist hierzu eine halbrunde Aufnahme 
5 auf. In der Vorrichtung 1 ist eine Trennvorrichtung 6 
angeordnet, welche Trennwerkzeuge in Form von 
Sdgen 7, T aufweist, die auf einem Abschnitt 8 parallel 
zum FOhrungsband 4 gefOhrt sind. 
10022] In d m hier dargestellten AusfOhrungsbei- 
spiel umfaBt die Trennvorrichtung 6 insgesamt sechs 
Sagen 7, 7\ wie Figur 2 zeigt. Der Obersicht halber ist in 
der Figur 1 nur eine Sage 7 dargestellt. Die Sagen 7, T 
werden mit dem Kupferrohr 2 bewegt und fOhren hierbei 



in vorbestimmten Abstanden einen Sageschnitt aus. In 
der Praxis ist es Oblich. Einzeliangen von 5.000 mm 
vom Kupferrohr 2 abzuteilen. 

[0023] Die Sagen 7, T sind in Transports nheiten 9 

5 angeordnet Sie weisen jeweils ein rotierendes Sage- 
blatt 10 auf, welches beim Sageschnitt in eine am FOh- 
rungsband 4 ausgebildete Sagetasche 11 eingreift. 
Hierbei ist das Sageblatt 10 mit seiner Drehachse 12 
parallel zum Kupferrohr 2 ausgerichtet. Quer zum Kup- 

10 ferrohr 2 ist die Sage 7, T und damit das Sageblatt 10 
an einer LinearfOhrung 13 zwangsgefOhrt. 
[0024] . Die Transporteinheiten 9 werden von einem 
Transportmittel 14 auf einer Umlaufbahn 15 gefOhrt. 
Jede Transporteinheit 9 weist einen U-fOrmig konfigu- 

15 rierten Rahmen 16 auf. Dieser ist mit seinem oberen 
Schenkel 17 und seinem unteren Schenkel 18 drehge- 
lenkig zwischen Tragplatten 19, 20 angeordnet. welche 
an das Transportmittel 14 angelenkt sind. 
[0025] Das Transportmittel 14 umfaBt einen oberen 

20 und einen unteren Zahnriemen 21, 22, welche Ober 
Zahnscheiben 23, 23', 24, 24' gefOhrt sind. An der 
AuBenseite 25 der Zahnriemen 21, 22 sind Mitnehmer 
26 vorgesehen, uber die die Tragplatten 19, 20 der 
Transporteinheiten 9 mit den Zahnriemen 21 , 22 gekup- 

25 pelt sind. 

[0026] Auf der Umlaufbahn 15 bewegen sich die 
Transporteinheiten 9 an einer oberen und einer unteren 
FOhrungsschiene 27 bzw. 28. Hierbei stOtzen sich die 
Transporteinheiten 9 an den FOhrungsschienen 27, 28: 
30 jeweils mit vier horizontal angeordneten Rollen 29, 30 
ab. Der Antrieb des Transportmittels 14 erfolgt Ober 
einen unterhalb der Zahnscheibe 23 angebrachten 
Getriebemotor 31. 

[0027] Man erkennt, daB die Zahnscheiben 23, 24 

35 bzw. 23\ 24' uber Achsen 32 verbunden sind. 

[0028] Wie bereits erwdhnt. sind die Sagen 7, T an 
der Transporteinheit 9 linear zwangsgefOhrt. Die Linear- 
fOhrung 13 umfaBt zwei FOhrungsstangen 33, welche 
senkrecht zwischen einem oberen und einem unteren 

40 Joch 34 bzw. 35 angeordnet sind. An den FOhrungs- 
stangen 33 ist die Sage 7, T mittels eines FOhrungs- 
blocks 36 lageorientiert und vertikal verlagerbar. 
[0029] Der Sagehub einer Sage 7 wird durch eine 
Kurvenbahn 37 vollzogen. Hierzu wird eine Sage 7 aus 

45 der Umlaufbahn 15 Ober die Kurvenbahn 37 gefOhrt. 
Dies erfolgt mittels einer hier nicht naher eriauterten 
Weiche 38. Anhand der in der Figur 1 gestrichelt darge- 
stellten LinienfOhrung erkennt man, daB die Weiche 38 
von einer Grundstellung A in eine FQhrungsstellung B 

so verlagerbar ist. Der Weichenantrieb ist nicht dargestellt. 
In der FOhrungsstellung B wird die ankommende Sage 
7 der Kurvenbahn 37 folgend an den FOhrungsstangen 
33 linear zwangsgefOhrt abgesenkt. Hierbei durchtrennt 
sie das Kupferrohr 2 senkrecht. Das rotierende Sage- 

55 blatt 10 fOhrt einen sauberen Sageschnitt aus ohne 
Deformation der Schnittenden. Beim Sagehub greift 
das Sageblatt 10 in die Sagetasche 11 des FOhrungs- 
bands 4 ein. 
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[0030] Nach Beendigung des Trennvorgangs wird 
die Sage 7 der Kurvenbahn 37 folgend wieder angeho- 
ben und zusammen mlt den ubrigen Sagen 7 in den 
Umlaut zurOckgefOhrt 

[0031] In dem hier dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel sind die Sagen 7. 7 so angeordnet, daG zwischen 
ihnen jeweils ein Abstand von 1.000 mm besteht. Bei 
einer ublicherweise vorgenommenen Abiangung auf 
Einzeliangen von 5 m f uhrt folglich jede f unfte Sage 7, 7 
einen Sagehub aus. Aufgrund der Tatsache, daG sechs 
Sagen 7, 7 in Umlauf sind, schneiden die einzelnen 
Sagen 7, 7 alternierend. Sie sind so alle gleich belaslet. 
[0032] Wird in der Fertigungslinie eine fehlerhafle 
Stelle im Kupferrohr 2 erkannt, kann unabhangig von 
der vorgesehenen Standardiange anforderungsgerecht 
auch ein kurzeres TeilstQck von beispielsweise 1 m vom 
Langmaterial abgeteilt werden. Hierzu werden zwei im 
Umlauf hintereinander gefuhrte Sagen 7, 7 nacheinan- 
der angesteuert. In dem hier eriauterten Ausfuhrungs- 
beispiel wurde dann ein TeilstQck von 1 m abgeteilt. Auf 
diese Weise reduziert sich die AusschuGmenge, da 
ansonsten die komplette Einzeliange von 5 m als Aus- 
schuB zu behandeln ware. 

[0033] Grundsatzlich kSnnen auch noch kurzere 
Teilstucke vom Kupferrohr 2 abgeteilt werden. Dies 
kann Qber eine Regulierung der Geschwindigkeit der 
Transporteinheiten 9 bzw. des Transportmittels 14 erfbl- 
gen. Auch kann mit steigender Anzahl der Sagen 7, 7 
der Abstand zwischen zwei Sageschnitten verringert 
werden. 
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Patentanspruche 



1. Vorrichtung zum Abiangen von Langmaterial, wie 
Stangen, Rohre usw, wobei das Langmaterial (2) 
von einer mitlaufenden Fuhrung (4) getragen ist 
und parallel zur Fuhrung (4) eine mit dem Langma- 
terial (2) bewegte Trennvorrichtung (6) vorgesehen 
ist, bei welcher die Trennvorrichtung (6) mindestens 
eine von einem Transportmittel (14) umlauf end 
gefuhrte Sage (7. 7) mit einem rotierenden Sage- 
blatt (10) umfaGt, welches im Bereich einer an der 
FOhrung (4) ausgebildeten Sagetasche (11) mit 
seiner Drehachse (12) parallel zum Langmaterial 
(2) ausgerichtet und quer zum Langmaterial (2) die- 
ses trennend zwangsgefuhrt ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei welcher dem 
Transportmittel (14) mehrere jeweils an einer Trans- 
porteinheit (9) verlagerbare Sagen (7, 7) zugeord- 
net sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei welcher 
die Sagen (7, 7) unter dem EinfluG einer Kurven- 
bahn (37) an der Transporteinheit (9) linear 
zwangsgefuhrt sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, bei welcher 
die Transporteinheiten (9) zwischen zwei FOh- 
rungsschienen (27, 28) verlagerbar sind. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 2 bis 4, bei 
welcher jede Transporteinheit (9) einen U-f6rmig 
konfigurierten Rahmen (16) aufweist, welcher mit 
seinen Schenkeln (17, 18) drehgelenkig zwischen 
Tragplatten (19. 20) angeordnet ist, die an das 
Transportmittel (14) angelenkt sind. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, bei welcher das 
Transportmittel (14) einen Qber Zahnscheiben (23, 
23'. 24, 24 1 ) gefQhrten Zahnriemen (21 , 22) umfaGt, 
der Qber Mitnehmer (26) mit den Transporteinhei- 
ten (9) gekoppelt ist. s 
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